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Die Erfindung betrifft eine Blasfolienextrusionsanlage gemaft dem Oberbegtlff 
des Anspruchs 1. 

15 : ' : 

Solche Blasfofienextrusionsanlagen sind bekannt und stehen befits seit langer 
Zeit im Elnsatz, Solchen Anlagen warden Kunststoffe In granulierter Form 
• zugefQhrt, die dann In Extrudem unter hoher Druckelnwirkung zu einer viskosen 
Masse plastifiziert werden, Diese Masse, die aufgrund des Druckes eine hohe 

20 Ternperatur aufweist, wird in einern Blaskopf ringf6rrnig ausgeblldet und 
entweicht dam Biaskopf durch eine Ringduse. Unmittefbar nach dem Verlassen 
der RingdOse bildet die Masse bereft© einen Folienschlauch. Dieser 
Folienschlauch kann jedoch, da er noch nicht vollstandig abgekuhit ist, in 
seinem Durohmesser verandert werden. In der Regel wird der Durchmesser 

25 vergroftert, indem in den Innenraum des Folienschlauches Druckluft 
eingeblasen wird. Darnlt der Folienschlauch immer einen konstanten 
Durchmesser aufweist wird er auf Abstand zu Oder direkt entlang von 
Folienfuhrungsetementen gefuhrt Diese Anordnung der 
Folienfuhrungselemente wird auf dem Geblet der Biasfolienextrusionsanlagen 

30 als Kalibrierkorb bezeichnet Nach dem Durchlaufen des Kalibrierkorbs wird der 
Folienschlauch, der sich nun verfestigt hat, entlang weiterer 
Folienfuhrungselemente gefuhrt, die den Schlauch flachlegen. Diese 
Flachfegeeinheit fOhrt den Folienschlauch einer Abquetschung zu, so dass 
dieser eine doppellagige Folienbahn bildet. Unter Abquetschung" ist neben 

35. dem vollstandigen Flachlegen. des Folienschlauches auch ein nicht 
vollstandiges Flachlegen zu verstehen, Dem nicht vollstandigen Flachlegen 
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kdhnen Tioch Bearfaeitungsschritte, wie beispielsweise das Langsschneiden 
entiang der Falzkanten, folgen. 

Die Folienfuhrungselemente konnen mit Bohrungen durchsetzt sein, die auf der 
S dem Folienschlauch abgewandten Seite mit Dnjckluft beaufechlagt wereJen. Die 
durch die Bohrungen, weiche beispielsweise Durchmesser von 0,5 mm 
aufweisen, hindurch strdmende Druckluft halt den Folienschlauch auf Abstand, 
so dass dieser berilhrungslos gefuhrt wird. Auf diese Weise werden 
Beschidigungen des Folienschlauch.es vermieden. 

10 

Jedoch mussen die Bohrungen, damit die Folienfuhrungselemente ihre 1 
Stabilitif nicht einbufcen, einen gewissen Abstand voneinander aufweisen. Dies 
hat jedpch zur Folge, dass das Luftpolster, welches den Folienschlauch fOhrt, 
nicht gleichma&ig auf den Umfang des Folienschlauches wirkt Dadurch wird 
15 die Fuhrungsgenauigke.it beeintrachtigt. Grofcere Umgenauigkeiten . im 
Durchmesser des Folienschlauches sind die Folge. Auch neigt der 
Folienschlauch aufgrund der ungleichmSSigen Druckluftbeaufschlagung zum ; 
Flattern. . . ' 

20 Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es dahei) eine 
Biasfolienextrusionsanlage vorzuschlagen, bei der die Fuhrungsgenauigkeit im 
Bereich der Folienfuhrungselemente erh6ht wird. 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
25 gelost. 

Demnach enthalten die Fuhrungselemente ein poroses, vorzugsweise ein 
mikroporoses Material, Das Material weist also eine Vielzahl von durchgangigen 
Poren auf. Daher konnen die Folienfuhrungselemente auf der dem 
30 Folienschlauch abgewandten Seite mit Druckluft beaufschlagt werden, die dann 
auf der dem Folienschlauch zugewandten Seite ein nahezu gleichmaftiges 
Luftpolster, bildet, mit welchem der Folienschlauch mit hoher Gute gefuhrt .' 
werden kann. Der Durchmesser des Folienschlauches weist in der F ( olge= 
geringere Toleranzen auf. Weiterhin bewirkt das vergleichmaBigte Luftpqlst^r'' 
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eine zusatzliche Kuhlung der Folie, so dass diese schneller gekiihlt werden 
kann, was sich in einer gro&eren Transparenz der Folie auRert Insgesamt kann 
durch die, Verwendung solcher Fuhoingselemente die Qualitat der Folio* 
ertieblichgesteigert werden. 

Als Material, welches diese Eigenschaften besit2t, wirel. voneugsweise 
gesintertes Material eingesetzt. Gesintertes Material lasst sich auf einfache 
Weise herstellen, da auf eine nachtragliche, mechanische Bearbeftung 
verzichtet werden kann. 

In bevorzugter Ausfuhrung weist das porose Material metaliische Bestandteile f 
wie etwa Kupfer Oder Bronze auf. Dies fuhrt zu einer hohen Stability des 
Material so dass die FQhrungselement relativ dunn gehalten werden konneri. 

15 In einer vorteilhaften AusfOhrungsfbrm der erfindurigsgemaRen 
Blasfolienextrusionsanlage 1st das pordse Material zwischen dem Transportweg 
des Folienschlauches und einem Druckluftreservoir oder einer 
Druckluftzuleitung derart angeordnet, dass Luft durch das Material entweicht, so,/ 
dass diese eine Kraft auf die Folie ausObt. Das Material kann dabei als Flatten 

20 oder Bieche ausgeformt sein, wobei deren Flachen parallel beziehungsweise im 
wesentlichen tangential zum F olienschlauch angeordnet sind. pie Platten oder 
Bleche kSnnen zudem leicht gebogen sein. Die Dlcke der Platten liegt zwischen 
1 und 10 mm, bevorzugt zwischen 2 und 5 mm. Die mtttlere PorengroRe des 
porosen Materials betragt zwischen 5 und 100, insbesondere zwischen 10 und 

25 . 60 und bevorzugt zwischen 20 und 45 Mikrometem. 

j ■ 
In weiterer, vorteilhafter Ausgestaltung einer erfindungsgemaRen 
Blasfolienextrusionsanlage wird das porose Material im Bereich des 
Kalibrierkorbes angeordnet, wobei mehrere vereinzelte Flachen aus porSsern 

30 Material dem Folienschlauch zugewandt sind, Die Gesamtheit dieser 
vereinzelten Flachen umschreibt die AuRenhulle eines 2ylinders, der in seinem 
Durehmesser variiert werden kann. ' Auf diese Weise k5nnen qualitativ 
hochwertigere Folienschlauche sogar mit variablen Durchmessem produziertv 
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werden. Vorteilhafterweise ist dabei zumindest ein Teil der FlSchen in 
Umfangsrichtung des Folienschlauches gegeneinander verschoben. • • . 

Weftere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unterarispriichen 
5 sowie der Zeichnung zu entnehmen. Die einzelnen Figuren zeigen 

• ;: '■ ■ * 

Fig. 1 " eine Blasfolienextrusionsanlage gemafi dem Stand der Technik 
Fig. 2 Blaskopf, Kalibrierkorb und Flachlegeeinheit einer 

enindungsgemaften Blasfolienextrusionsanlage 
Fig. 3 Ansicht Ill-Ill aus Fig. 2. 

Fig. 1 zeigt eine bekannte Blasfolienextrusionsanlage 1. Dem Einfullstutzen 4 
wird ein Kunststoff zugefiihrt, der dann in dem Extruder 3 piastifiziert wird. Die 

10 entstandene Masse wird' Qber eine Verbindungsleitung 14 dem Blaskopf 5 ' 
zugefuhrt, welche einen Folienschlauch 9 bildet Dabei veriasst der 
Folienschlauch 9 den Blaskopf 5 durch eine nicht sichtbare Ringduse in 
Transportrichtung z. Aufgrund der Zufuhrung von Druckluft durch . den 
Geblasestutzen 12 wird der Folienschlauch unmittelbar nach Veriassen des 

15 Blaskopfes 5 aufgeweitet Der Durchmesser des Folienschlauches 9 wird 
jedoch durch den Kalibrierkorb 20 begrenzt. Innerhalb des Kalibrierkorbes 20 
. wird der Folienschlauch 9 von Flatten 28 geftihrt, durch welche Druckluft auf.= 
den Folienschlauch gerichtet wird. Der Kalibrierkorb 20 besteht zudem aus 
einem, Rahmen 21 und Quertragem 22 und 6. Nach dem Veriassen des 

20 Kalibrierkorbes 20 gelangt der Folienschlauch 9 ein eine Flachlegeeinheit 21 , in 
weigher der Folienschlauch nahezu oder vollstandig zu einer doppellagigen 
Folienbahn umgeformt wird. Dabei wird der Folienschlauch 9 zwischen Paaren 
von FOhrungselementen 7, 13 gefuhrt, die im Verlauf der Transportrichtung z 
einen immer geringeren Abstand voneinander einnehmen. Die vollstandige 

25 Flachlegung erfolgt durch eine Abquetschvorrichtung, die aus einem Paar von 
Abquetschwalzen 8 besteht. Die Folienbahn 9 kann nun durch eine nicht 
gezeigte Reversiervorrichtung gefuhrt werden, oder, wie im Falle der gezeigten 
Vorrichtung, direkt Qber Umienkwalzen 10 einer Wickelvorrichturig 11 zufuhrt 
werden, wo die Folienbahn 9 zu einem WickeM 2 verarbeitet wird^ 

30 
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Die Rguren 2 und 3, zeigen Ausschnitte einer erfindungsgemaRen 7 
Blasfolienextrusionsaniage 1. tm Bereich des Kalibrierkorbes 20 sind an einern 
Rahmen 25 mehrere Druckluftreservoire 26 . angeordnet Im Verla'ufe der 
Transpbrtrichtung z sind mehrere Druckluftreservoire 26 ubereinander 
5 angeordnet. Ahnliche Druckluftreservoire 26 sind im Rahmen 25 < der 
Fiachlegeeinheit 21 befestigt, wobei jedoch zu betonen ist T dass in einer 
erfindungsgemafcen Blasfolienextrusionseinheft 1 auch entweder der 
Kalibrierkorb 20 Oder die Fiachlegeeinheit 21 in bekannter Weise ausgestaltet 
sein konnen. Die Druckluftreservoire 28 des Kalibierkorbes 20 sind durch nioht 

10 geselgte Stelltriebe relativ zurn Folienschlauch in radialer Richtung 
verschliebiich geiagert und definieren auf diese Weise den Durchmesser d&s 
Folienschlauches 9. Aus Fig. 3 1st zu erkennen, dass die Druckluftr^ervoire 26 
iiber den Umfang des Kalibrierkorbes verteilt sind, wobei die auf den 
verschiedenen Ebenen angeordneten Druckluftreservoire 26 gegeneinander in 

16 Umfangsrichtung qp des Folienschlauches ~9 verschoben sind. '* 

Die Druckluftreservoire 26 warden Qber nicht dargestellte Druckluftleitungen mit 
Druckiuft versorgt, wobei die Druckluftreservoire 26 der Fiachlegeeinheit 21 mit 
grfi&erem Druck ais die Druckluftreservoire de$ Kalibrierkorbes 20 beiegt sein 

20 konnen, da zwecks Verfonmung die auf den Fplienschlauch 9 ausgeubten 
Krafte grafter sein mQsserx Auf der dem Folienschlauch 9 zugewandten Seite 
sind die Druckluftreservoire 26 durch Platten aus ponosem Material 27 
verschlossen, durch deren Poren jedoch die Druckiuft treten kann. Die Platteri 
aus porosem Material 27 sind so angeordnet, dass die Druckiuft eine Kraft auf 

25 den Folienschlauch 9 ausubt und diesen auf geringem, aber wohidefiniertem 
Abstand 2\x den Flatten halt. Auf dlese Weise wind der Folienschlauch 
9lagegenau gefuhrt. 
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Transportrichtung des Folienschlauches 9 
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Umfangsrichtung das Folienischlauches 
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Blasfolienextrusionsanlage 



Faientanspriiche 

1 . Blasfolienextrusionsanlage (1 ) welche zumindest folgende Merkmale autweist: 

- ainen Blaskopf (5), der einen Folienschlauch (9) extrudiert, 

- eine Abquetsehvorrichtung (8), welche den Folienschlauch (9) abquetscht, 
*r. FolienfQhrungselemente (7, 1 3, 27, 28), welche (3) den Folienschlauch (9) 

zwischen seiner Extrusion durch den Blaskopf und seiner Abquetschung 
ftihren, 

dadureh gekennzeichnet, das® 

die FOhrungselemente (7, 13, 27, 28) ein poroses, vorzugsweise mikropdroses 
Material enthaiten, 

2; Blasfolienextrusionsanlage (1) nach Anspruch 1 
dadureh gekennzelchnet, dass 
das pordse Material gesintertes Material ist. 

3. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Ansprtiche 
dadureh gekenrtzeichnet, dass 

das porose Material metallische Bestandteile wie Kupferoder Bronze aufweist. 

4. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadureh gekennzeichnet, dass 

das pordse Material zwischen dem Transportweg der Folia und/oder des Fo- 
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Itenschlauchs (9) und einem Druckluftreservoir oder einer Luftzuleitung derart 
angeordnet fet, dass Luft durch das porose Material entweicht, wobei die au$- 
strpmende Luft eine Kraft auf die Folie ausDbi. 

: 'vi..i: 

- ;-:f - • " ■ ••• 

5. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach elriem der vorstehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, dcss 

das porose Material eine Dicke zwischen 1 und 10 mm aulweist. 

6. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine Dicke zwischen 2 und 5 mm aufweist. 

■ ■ • i 

7. Blasfollenextrusionsahlage(l) nach einem der vorstehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere Porengrolie zwischen 5 und 100 Micrometem 
aufweist 

8. Blasfolienextrusionsanlage (1 j nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere Porengrolie zwischen 10 und 60 Micrometem 
autWeist. , 

9. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere Porengrolie zwischen 20 und 45 Micrometem 
aufweist. 

1 0. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material im Bereich des Kalibrierkorbes und/oder der Abquetschung 
angeordnet ist. 



1 1 . Blasfolienextrusionsanlage ( 1 ) nach dem vorstehenden Anspruch, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 

das pordse Material irn. Bereich des Kalibrierkorbes (20) angeordnet 1st, wobei- 
rnehrere vereinzeite Flatten aus porosem Material (27) dern Foiienschlauch zu~ 
gewandtsind, : / 

i • 

12. Blasfolienextrusionsanbge (1 ) nach dern vorstehenden Anspruch, 
dadurch gek&nnzeichnet, dass 

zumindest ein Teil der Platten aus porosem Material (27), der in Forderrichtung 
(z) des Folienschlauchs (9) gegeneinander versetzt ist, auch In Umfangsrich- 
tung (<p) des Folienschlauchs (9) gegeneinander verschoben 1st ' 

13. Verfahren zum Betrieb einer Blasfoiienextrusionsanlage nach elnem der An- 
spr0che4bis 10 

dadurch gekennzeichnet, dass - 
der Druck in dern Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestelrfwird, 
dass die Druckdifferenz zwischen dern Luftreservoir und/oder der Luftleitung 
und der Aufieniuft zwischen 10, Millibar und 1 Bar liegt < 

14. Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrustonsanlage (1) nach dern vorste- 
henden Anspruch 

iadurch gek^nnsetefinet, da&s 

der Druck in dern Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wirei, 
dass die Druckdifferenz zwischen dam Luftreservoir (26) und/oder der Luftlei- 
tung und der AuBenluft zwischen 20 und 200 Millibar iiegt. 

15. Verfahren zum Betrieb einer Blasfoiienextrusionsaniage (1) nach dern vorste- 
henden Anspruch 

dadurch gekennseichnet, dass 

der Druck in dern Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingesteiit wird s 
dass die Druckdifferenz zwischen dern Luftreservoir (26) und/oder der Luftlei- 
tung und der AuBenluft zwischen 1 0 und 100 Millibar liegt. 

16. Verfahren zum Betrieb einer Blasfoiienextrusionsaniage nach dern vorstehen- 
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den Anspruch 

dadurch gekannssichnet, dass 

der Druck in dern Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt 
dass die Druckdifferenz zwischen dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftlel- 
tung und der Aulksnluft zwischen 30 und 90 Millibar liegt 
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Figur 1 Stand der Technik 
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